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Hbhere Produktivitat mit mehr Transparenz in den Prozessen

MDE-Software steigert
Anlagenverflugbarkeit bei VW
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Einfiihrung der MES/MDE-Losung durch die Software Bisoft MDE .NET
der GBO Datacomp GmbH messbar erhdht.
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verden. Durch die gesteigerte
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Zustand analysiert werden, woraus sich Ziel-
setzungen ableiten lieBen. Die Frage, wie
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Das ist nun mit dem Einsatz des MDE-Sys-
tems Bisoft MDE .NET der GBO Datacomp
GmbH vorbei, Das erste, fur alle Beteiligten
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In der Folge werden frilhzeitig Spindeln
er Ole aufgefullt. Konkeet be-
deutet das: Zunachst identifiziert sich der
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GBO Datacomp GmbH
www.gbo-datacomp.de
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